



199 6 年度日常研修で、行った(サンドブラストキャビネットの製作)では、厚さ 2mmまでのステンレス
アングルや板材を使って基本的なTIG溶接七百l荷を習得した。その後は厚めの材料での簡単な溶接を行うこと
があっても、薄板やフランジ等の難しい溶接作業はしていなかった。そこで、今回は薄板ステンレス溶接、フ
ランジ溶接、及びアルミ材の基本的溶接断荷の習得を課題とした。
2. 薄板ステンレス材の溶接
t=O.8mmの板材を使って、突合せ溶接の練習を行った。練習を始めた当初は点付けでさえ上手く出来
なかった。材料の溶け始めがよく分からず、もたもたとしているうちに熱が材料に溜まり、端から溶け出して
しまい大きくえぐれるような状態となるので、溶接電流の調整や材料と電極の距離、トーチの角度を変えるこ
とによって点付けは簡単に出来るようになった。本溶接は表面だけが溶けている、話めるような仕上がりは出
来るが、この状態では突合せ部分全体で付いている訳ではないので、強度が足りず折り曲げると簡単に溶接部
が破断してしまう。強度を出すには、裏面にまでしっかりと溶け込ます、裏波溶接が必要なる。その為には溶
接電流の微調整、 トーチ角度の調整(トーチを寝かし、溶けている部分を前方に飛ばすようにすると翫める状
態になり、角度を起こすと裏波が出やすくなる)トーチを動かすスピードの調整などがある。
裏波とは違い花が咲いたような、フツフツと沸いた状態にもなるので注意が必要である。
溶接部表面 裏波が出た状態
中央部に裏波が出ていない 沸いた状態
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溶接熱により材料に大きな反りが出るため、これを防止するには材料の拘束等が必要となる。
3. フランジ溶接
厚いフランジと薄いパイプを溶接する場合、材料の厚さが違うためフランジが溶け出すような溶接電流では
パイプの方が、先に溶け穴が開いてしまい、またその逆にパイプに溶接電流を合わすとフラシジが溶け出さな
い。そこでフランジにパイフと同じ厚みの溶接部加工をし、溶接を行う方法をとった。また、図のようにフラ
ンジに溝を付ける事によりその部分で反りを吸収することが多少出来る。
タ込ィ ~バベフ
反りの吸収
乙
フランジ断面
4. アルミ材溶接
今回、初めて行ったアルミ溶接では、アルミはステンレスに比べ熱伝導が良く熱が集中しないため、溶け出
すタイミングが難しく、溶け始めると一気に溶け出してしまうことが分かった。溶接スピードも最初から最後
まで同じではなく、少しずつ早くしなくては溶接部が必要以上に溶けてしまうことも分かった。また、溶接後
の熱収縮により割れも生じるので注意が必要である。
溶接部表面 割れが生じた状態
5. 今後の課題
ステンレス溶接は、同じような厚さの材料を使って溶接条件の調整をしてからでなくては、本溶接に入るこ
とが出来ないため、作業能率が極めて悪くなっている。アルミ溶接は、付いているだけという技術で、とても
製品に施工が出来る状態ではない。穴埋めや肉盛りを行うためには、溶加棒を使わなければならないが、これ
は両手を使うため安定が悪く、また、溶加棒を溶融部に溶け込ますのも難しく、玉状になったり、電極につい
てしまった。以上の点を今後の課題とし、実際の作業で技術レベルを上げていきたいと思う。
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